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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Belederungsteil fur eine Fahrzeuginnenraumverkleldung, Fahrzeuginnenraumverkleidung und Verfahren zur 
Herstellung eines Belederungsteils und einer Fahrzeuginnenraumverkleidung 



(§) Bin Belederungsteil fur eine Fahrzeuginnenraumver- 
kleidung weist ein Lederstuck (12) und eine mil dem Le- 
derstuck 02) verbundene Zwischenschicht (14) auf. Auf 
die Zwischenschicht (14) oder das Lederstuck (12) wird 
eine aushartbare Masse (16) aufgebracht, die nach dem 
Ausharten dem Belederungsteil (10) eine solche Eigen- 
steifigkeit gibt, daS es eine gekrummte Form beibehalt 
und in eine Spritzguflform eingelegt werden kann. Auch 
das Stapein von vorgefertigten Belederungsteilen ist 
mdglich. Die Form des Belederungsteils entspricht schon 
der des fertigen Produkts, insbesondere der Fahrzeugin- 
nenverkleidung, fur die es eingesetzt wird. Das Belede- 
rungsteil (10) wird nur noch hinterspritzt, um ein stabiles 
Tragerstuck zu erhalten, das der gesamten Innenraumver- 
kleidung noch mehr Stabilitat gibt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Belederungsteil fur eine Innen- 
raumverkleidung eines Kraftfahrzeugs sowie ein Verfahren 
zur Hersiellung eines solchen Belederungsteils. Dariiber 
hinaus belli ffl die Erfindung eine Innenraumverkleidung mil 
cinein erfindungsgemaBen Belederungsteil und ein Verfah- 
ren zur Hersiellung einer solchen Innenraumverkleidung. 

Mit einer Lederoberflache versehene Fahrzeuginnen- 
raumverideidungen sind auf Grund der edlen Optik und des 
ansprechenden GrifFgefiihls sehr beliebt, Vor allem bele- 
derte Lenkrader sind gefragt, aber auch mit Leder iiberzo- 
gene Gassackabdeckungen, Armaturenbretter und Tiirver- 
kleidungen sind bekannt. In einem bekannten Verfahren 
wird zunachst ein die entsprechende Form aufweisendes 
KunstslofTteil hergestellt, das dann mit entsprechend ausge- 
stanzten und zusammengenahien Lederbeziigen von Hand 
beklebt wird. Dieses Verfahren ist zum einen sehr aufwen- 
dig, und zum anderen kann die Optik der Lederoberflache 
durch eine Verflachung der Narbung des Leders bei diesem 
Aufziehprozess leiden, 

Eine erhebliche Vereinfachung der Hersiellung einer sol- 
chen belederten Fahrzeuginnenraumverkleidung ergibt sich 
durch die Verwendung eines Hinterspritzvcrfahrens. Bei 
diesem Verfahren wird das Material, das die spatere Oberfla- 
che bilden soil, in eine SpritzguBform eingelegt und mit der 
SpritzguBmasse hinterspritzt. Wegen der relativ groBe Dicke 
des Leders und den slarken Kriimmungen, die in Bauteilen 
zur Fahrzeuginnenraumverkleidung verwirklicht werden 
miissen, sowie der geringen Dehnfahigkeil von Leder muB 
das Lederstiick vor dem Einlegen in die SpritzguBform vor- 
geformt werden. Die US 5 650 115 beschreibt ein Verfah- 
ren, bei dem ein Lederstiick vor dem Einlegen in eine Spritz- 
guBform durch eine Warmebehandlung vorgeformt wird. 
Da die Verformung des Leders nur durch WSrme geschieht, 
ist die Formgebungsmoglichkeit eingeschrankt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfach zu verarbeiten- 
des, gut zwischenlagerfahiges Belederungsteil fiir eine 
Fahrzeuginnenraumverkleidung zu schaffen. Dies wird da- 
durch erreicht, daB ein Lederstuck mit einer Zwischen- 
schicht verbundcn wird, wobei auf die Zwischenschicht 
Oder auf das Lederstuck eine aushartbare Masse aufgebracht 
ist, die nach dem Ausharten dem Belederungsteil eine sol- 
che Eigensteifigkeit gibt, daB es eine gekriimmte Form bei- 
behalt. Da die Formstabilitat des Belederungsteils von der 
ausgeharteten Masse bestinunt ist, lassen sich auch kompli- 
zierte Formen mit starken Kriimmungen verwirklichen, so 
daB es auch fiir die Hersiellung komplizierter Formen in ei- 
nem Hinterspritzverfahren geeignet ist. Desweiteren laBt 
sich das Belederungsteil aufgrund seiner hohen Formstabili- 
tat gut zwischenlagem. Die Zwischenschicht kann zum ei- 
nen als Tragermaterial fiir die aushartbare Masse dienen und 
kann zum anderen eine Zusatzkaschierung zum Beispiel zur 
thermischen Isolierung bilden, AuBerdem kann sie zur Ver- 
besserung der Haflung zwischen dem Lederstuck und einem 
nachfolgend durch Hinterspritzen aufgebrachten Kunst- 
stofflrager beilragen. 

Die Zwischenschicht ist bcvorzugt cin Vlics oder ein Gc- 
webe, das fahig ist, eine aushartbare Masse aufzunehmen, 
und das so biegsam ist, daB es sich der gewiinschten Kontur 
gut anpassen laBt. 

Bevorzugt wird als aushartende Masse ein Klebstoff ver- 
wendet. Dies hat den Vorleil, daB der Klebstoff auch zur 
Verbindung des Lederstiicks mit der Zwischenschicht eingc- 
setzt werden kann und auf diese Weise nur ein Material ein- 
gesetzt werden muB. 

In einer Erweiterung der Erfindung ist das Lederstuck mit 
der Zwischenschicht iiber eine Schaumschicht verbunden. 
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die der Veibesserung der Haptik sowie der thermischen Iso- 
lierung dient Dies ist insbesondere bei LenkrMdem vorteil- 
haft 

In einer bevorzugten Ausgestallung weist das Belede- 
5 rungsleil eine Vorderwand und eine Seiienwand auf, die zur 
Vorderwand abgewinkelt verlauft, und die Vorder- und die 
Seiienwand sind innenscilig wenigstens leilweise mit der 
aushartbaren Masse beschichtet. Auf diese Weise kann die 
Seiienwand einen freien AuBenrand aufweisen, der nichl mit 
aushartbarer Masse beschichtet ist. Dieser freie AuBenrand 
kann bei der Fertigstellung der Fahrzeuginnenraumverklei- 
dung urn die Aufienkanten des Kunststo£ftragerstucks gebo- 
gen und dort zum Beispiel verklebt werden, da er nach wie 
vor biegsam ist 

Besonders vorteilhaft einsetzbar sind solche Belede- 
rungsleile fur Fahrzeuginnenraumverkleidungen, insbeson- 
dere fur eine Abdeckung eines Gassack-Moduls, wobei mit 
dem Belederungsteil ein Tragerstiick durch Hinterspritzen 
verbunden ist. Das erfindungsgemaBe Belederungsteil eig- 
net sich zum Hinterspritzen mit einem Kunststofftnaterial in 
einer SpritzguBform, da es genau entsprechend dieser Form 
vorgeformt werden kann und in der Form leicht positionier- 
bar ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es auBerdem, ein verbessertes 
Verfahren zur Hersiellung eines Belederungsteils fur eine 
Fahrzeuginnenraumverkleidung vorzustellen. Hierzu um- 
faBl das Verfahren die folgenden Schritte: Bildung einer 
Schichifolge aus Lederstuck und Zwischenschicht, Be- 
schichten der Zwischenschicht mit einer aushartbaren 
Masse, Verformen des Belederungsteils in eine gekriimmte, 
insbesondere eine einer Fahrzeuginnenraumverkleidung 
entsprechende Form und Ausharten der aushartbaren Masse. 
Die auf die Zwischenschicht aufgebrachle aushartbare 
Masse dringt vorzugsweise in diese ein, durchtrankt sie ge- 
gebenenfalls und kann sogar die Zwischenschicht mit dem 
Lederstuck verbinden. AnschlieBend wird das Belederungs- 
teil vor dem Ausharten der aushartbaren Masse in die ge- 
wiinschte Form gebrachl und in dieser Form bis zum ganzen 
oder teilweisen Ausharten der aushartbaren Masse gehalten. 
Die aushartbare Masse gibt dem Belederungsteil eine solche 
Eigensteifigkeit, daB es die ihm verliehene, gekriimmte 
Form beibehalt und z. B. bis zur weiteren Verarbeitung gela- 
gert werden kann. Die Verbindung des Lederstiicks mit der 
Zwischenschicht kann in einem Arbeitsgang mit dem Auf- 
bringen der aushartbaren Masse erfolgen, wodurch der Her- 
stellungsprozeB vereinfacht wird. 

Ein altemadves Verfahren zur Hersiellung eines Belede- 
rungsteils sieht vor, daS das Lederstiick mit einer aushartba- 
ren Masse beschichtet wild, die Zwischenschicht auf das 
Leder aufgebracht wird, das Belederungsteil in eine ge- 
kriimmte, insbesondere eine einer Fahrzeuginnenraumver- 
kleidung entsprechende Form verformt wird und die aus- 
hartbare Masse ausgehartet wird. In diesem Fall wird die 
Haflung zwischen dem Lederstiick und der Zwischenschicht 
verbessert, wobei auch hier die Zwischenschicht von der 
aushartbaren Masse durchtrankt werden kann. 

Zusatzlich kann vor dem Verformen des Belederungteils 
eine aushartbare Masse auf die Zwischenschicht aufge- 
bracht werden, um die Gesamtmenge der aushartbaren 
Masse zu erhohen und die Formstabilitat und Eigensteifig- 
keit des fertigen Belederungsteils zu verbessem. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform geschieht die Ver- 
formung des Belederungsteils dadurch, daB das Belederung- 
teil vor dem Ausharten der Masse iiber cine Positivform ge- 
spannl wird. Die Masse wird ausgehartet, solange sich das 
Belederungsteil uber der Form befindet. 

In einer allemativen Ausfiihrungsform erfolgt die Verfor- 
mung des Belederungsteils dadurch, daB das Belederungs- 
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teil vor dem Ausharten der Masse z. B. durch einen Stempel 
in cine Negativform gedriickt wird. Dies bietet den \forteil, 
da6 durch eine enlsprechende Gestaltung der inneren Ober- 
flache der Negativform dem Leder eine Pragung verliehen 
werden kann. Auch in diesem Fall wird das Belederungsteil 5 
erst nach dem vollslandigen oder teil wei sen Ausharten der 
Masse aus der Form entnommen. 

Vorzugsweise ist die aushartbare Masse ein Klebstoff. 
Auf diesem Weg ist die Verwendung eines einzigen Materi- 
als ausreichend, um das Lederstuck, die Zwischenschicht lO 
und eine eventuelle Schaumschicht zu verbinden und der 
Belederung die notwendige Eigensteifigkeit zu geben, was 
die Herstellung des Belederungsteils vereinfacht. 

Altemativ konnen auch verschiedene aushartbare Massen 
eingesetzt werden, um die Zwischenschicht mit dem Leder- 15 
stuck zu verkleben und um dem Belederungsteil die ge- 
wiinschte Eigensteifigkeit zu verleihen. 

Ein obcn beschriebenes Belederungsteil laBt sich zur Her- 
stellung einer erfindungsgemaBen Fahrzeuginnenraumver- 
kleidung, insbesondere einer Abdeckung eines Gassack- 20 
Moduls, einsetzen, indem das voigeformte Belederungteil in 
eine SpritzguBform eingelegt wird, die Innenseite des Bele- 
derungsteils mit einem Kunststoff zur Bildung eines IVager- 
stticks hinterspritzt wird und die Fahrzeuginnenraumver- 
kleidung aus der SpritzguBform entnommen wird. Aufgrund 25 
der variablen Formbarkeit sowie der hohen Eigensteifigkeit 
laBt sich das Belederungsteil auch an stark gekriimmte und 
kompiizierte SpritzguBformen gut anpassen und mit gerin- 
gem Aufwand hinterspritzen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung eigeben 30 
sich aus der nachfolgenden Bcschreibung und den beigefug- 
ten Zeichnungen. In diesen zeigen: 

Fig. 1 eine Teilansicht eines erfindungsgemaBen Belede- 
rungsteils im Schnitt; 

Fig. 2 einen vergr5Berten Schnitt dutch das Belederungs- 35 
teil nach Fig. 1; 

Fig. 3 einen vergroBerten Schnitt durch ein ^ndungsge- 
maBes Belederungsteil gemaB einer zweiten Ausfiihrungs- 
form; 

Fig, 4 einen vergroBerten Schnitt durch ein erfindungsge- 40 
maBes Belederungsteil gemaB einer wciteren Ausfuhrungs- 
form; und 

Fig. 5 eine Teilansicht einer erfindungsgemaBen Fahrzeu- 
ginnenraumverkleidung im Schnitt. 

Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemafies fertiges Belederungs- 45 
teil 10, wie es fur eine Fahrzeuginnenraumverkleidung, zum 
Beispiel eine Abdeckkappe eines Fahrer-Gassack-Moduls, 
eingesetzt werden kann. Das Belederungsteil 10 weist ein 
die AuBenoberflache der Verkleidung bildendes Lederstuck 
12 auf, das mit einer darunterliegenden Zwischenschicht 14 50 
verbunden ist. Auf die Zwischenschicht 14 ist eine aushart- 
bare Masse 16 aufgebracht, die im in Fig. 1 gezeigten ferti- 
gen Belederungsteil 10 ausgehartet ist und die das Belede- 
rungsteil 10 in einer gekriimmten Form halt. 

Das dargestellte Belederungsteil 10 weist eine Vorder- 55 
wand 18 und eine Seitenwand 20 auf, wobei die Seitenwand 
bezuglich der Vordenvand abgewinkelt verlaufl. Die Seiten- 
wand 20 ist nur teilwcise mit der aushartbaren Masse 16 be- 
schichtet, so daB ein freier AuBenrand 22 entsteht. Dieser 
AuBenrand kann entweder, wie in Fig. 1 dargestellt, aus dem 60 
Lederstuck 12 und der Zwischenschicht 14 bestehen oder 
nur aus dem Lederstuck 12. Bei der Fertigstellung der Fahr- 
zeuginnenraumverkleidung wird dieser freie AuBenrand 22, 
der die urspriinglichc Biegsamkeit des Leders aufweisL, um 
einen Kunststofftrager herumgebogen und an diesem fixiert 65 
werden, wie weiter unten ausgefiihrt ist. 

Die Herstellung des Belederungsteils 10 wird im folgen- 
den beschrieben. In einem ersten Verfahren werden das Le- 



dersttick 12 und die Zwischenschicht 14 aufeinandeige- 
bracht und mit einer aushartbaren Masse 16 beschichtet 
(siehe die in Fig. 2 dargestellte Ausfuhrungsform). Die aus- 
hartbare Masse 16 durchdringt dabei die Zwischenschicht 
14, durchtrankt diese und verbindet das Lederstuck 12 mit 
der Zwischenschicht 14. Voreugsweise wird als aushartbare 
Masse 16 ein Klebstoff eingesetzt, der sowohl das Leder- 
stiick 12 mit der Zwischenschicht 14 verkleben kann, als 
auch nach dem Ausharten eine geniigend hohe Eigensteifig- 
keit zeigt, damit das Belederungsteil 10 seine gekriimmte 
Form beibehalt 

Als Zwischenschicht 14 wird vorzugsweise ein Gewebe 
oder ein Vlies mit einer relativ geringen Dicke verwendet, 
das weich genug ist, um sich der gewunschten Form anzu- 
passen, und das sich mit der verwendeten aushartbaren 
Masse 16 tranken laBt. 

AnschlieBend wird die Schichtfolge aus Lederstuck 12 
und Zwischenstuck 14 mit der aufgetragencn aushartbaren 
Masse 16 entweder iiber eine Positivform gespannt, dcren 
Form der gewunschten Fahrzeuginnenraumverkleidung ent- 
spricht, Oder in eine enlsprechende Negativform gedriickt. 
Das Andriicken kann mit einem Stempel erfolgen. Sowohl 
der Stempel als auch die Negativform konnen Pragungen 
aufweisen, um die Oberflache des Lederstiicks 12 oder der 
Innenseite des Belederungsteils 10 eine gewunschte Pra* 
gung, zum Beispiel in Form einer Narbung zur Verbesse- 
rung der Optik der Lederoberflache zu verleihen. 

Das Belederungsteil 10 wird in der Form belassen, bis die 
aushartbare Masse 16 ganz oder teilweise ausgehartet ist, 

Nach der Entnahme aus der Form kann das Belederungs- 
teil 10 dann bis zu seiner Weiterverarbeitung gelagert wer- 
den. 

In einem altemaliven Verfahren wird das Lederstuck 12 
zun^chst mit einer Schaumschicht 24 verbunden (siehe die 
in Fig. 3 gezeigte Ausfuhrungsform), die z. B. zur Verfoesse- 
rung der Haptik der Fahrzeuginnenraumverkleidung dienL 
Die Verbindung des Lederstiicks 12 mit der Schaumschicht 
24 kann entweder mit der gleichen aushartbaren Masse 16, 
die zur Formgebung des Belederungsteils 10 verwendet 
wird, oder mil einem anderen geeigneten Klebstoff erfolgen. 
Die Schaumschicht 24 wird mit der Zwischenschicht 14 ver- 
bunden, welche wiederum mit einer aushartbaren Masse 16 
beschichtet wird. Das restliche Verfahren lauft ab wie oben 
beschrieben. 

Ein weiteres Verfahren sieht vor, daB die aushartbare 
Masse 16 diiekt auf das Lederstiick 12 aufgebracht und an- 
schlieBend die Zwischenschicht 14 auf die aushartbare 
Masse 16 aufgebracht wird, wie die in Fig. 4 dargestellte 
Ausfuhrungsform zeigt. Auch in diesem Fall durchtrankt die 
aushartbare Masse 16 die Zwischenschicht 14. 

In diesem Fall dient die aushartbare Masse 16 auch der 
Verbindung zwischen dem Lederstuck 12 und der Zwi- 
schenschicht 14. Zusatzlich kann eine weitere Schicht der 
gleichen oder einer anderen aushartbaren Masse 16 auf die 
Zwischenschicht 14 aufgebracht werden. Das Verformen 
des Belederungteils 10 erfolgt wie oben beschrieben. 

Das nach dem Ausharten der Masse 16 geformte Belede- 
rungteil 10 wird nun zur Fertigung einer Fahrzeuginnen- 
raumverkleidung 26 in eine nicht gezeigte SpritzguBform 
eingelegt, in der es auf bekannte Weise durch ein Vakuum fi- 
xiert werden kann, und wird in einem bekannten Verfahren 
zur Bildung eines KunststofiftragerstUcks 28 hinterspritzt, so 
daB eine Fahrzeuginnenraumverkleidung 26 gebildet wird. 
Nach der Entnahme des hinterspritzten Belederungsteils 10 
kann der freie AuBenrand 22 um den fireien Rand des Kunst- 
stoffu-agerstiicks 28 per Hand herumgebogen und an diesen 
innenseitig angeklebt werden. 

Ein 90^-Umbug des freien AuBenrandes lafit sich in ei- 
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nem SpritzguBwerkzeug verwirklichen, ein 180**-Umbug, 
wie in Fig. 5 gezeigt, muB aber nachtraglich von Hand eifol- 
gen. 

Die Verwendung eines Vlieses als Zwischenschicht 14 
sorgt auch fur eine gute Verbindung des IVagerstiicks 28 mil 5 
dem Belederungsteil 10 beim Hinterspritzen. 

Patentanspriiche 

1. Beledeningsteii fur eine Fahrzeuginnenraumver- lO 
kleidung, mit einem Lederstuck (12) und einer mit dem 
Lederstuck (12) verbundenen Zwischenschicht (14), 
wobei auf die Zwischenschicht (14) oder auf das Le- 
derstiick (12) eine aushartbaie N^se (16) aufgebracht 
ist, die nach dem Ausharten dem Belederungsteil (10) 15 
eine solche Bigensteifigkeit gibt, dafi es eine ge- 
kriimmte Form beibehalt. 

2. Belederungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zcichnet, daB die Zwischenschicht (14) ein Vlies ist. 

3. Belederungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Zwischenschicht (14) ein Gewebe ist. 

4. Belederungsteil nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die aushart- 
baie Masse (16) ein KlebstofF ist. 

5. Belederungsteil nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB der Klebstoff (16) auch das Lederstuck 
(12) mit der Zwischenschicht (14) verbindet. 

6. Belederungsteil nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Leder- 
stuck (12) mit der Zwischenschicht (14) uber eine 30 
Schaumschicht (24) verbunden ist. 

7. Belederungsteil nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB es eine \br- 
derwand (18) und eine Seitenwand (20) aufweist, die 
zur Vorderwand (18) abgewinkelt verlSuft, und daB 35 
Voider- und Seitenwand innenseidg wenigstens teil- 
weise mit der aushartbaren Masse (16) beschichtet 
sind. 

8. Belederungsteil nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Seitenwand (20) einen freien AuBen- 40 
rand (22) aufweist, der nicht mit aushartbarer Masse 
(16) beschichtet ist. 

9. Fahrzeuginnenraumverkleidung, insbesondere Ab- 
deckung fiir ein Gassackmodul, mil einem Belede- 
rungsteil (10) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 45 
che und einem mit diesem verbundenen Tragerstiick 
(28), wobei das Belederungsteil (10) hinterspritzt ist 
und der hinterspritzte Teil das Tragerstuck (28) bildet 

10. Verfahren zur Herstellung eines Belederungsteils 
nach einem der Anspruche 1 bis 8, das die folgenden 50 
Schritte umfaBt: Bildung einer Schichtfolge aus Leder- 
stiick (12) und Zwischenschicht (14), Beschichten der 
Zwischenschicht (14) mit einer aushartbaren Masse 
(16), Verformen des Belederungsteils (10) in eine ge- 
krummte, insbesondere in eine einer Fahrzeuginnen- 55 
raumverkleidung (26) entsprechende Form und Aus- 
harten der aushartbaren Masse (16). 

11. Verfahren zur Herstellung eines Belederungsteils 
nach einem der Anspruche 1 bis 8, das die folgenden 
Schritte umfaBt: Beschichten des Lederstucks (12) mit 60 
einer aushartbaren Masse (16), Aufbringen der Zwi- 
schenschicht (14) auf das LederstUck (12), Verformen 
des Belederungsteils (10) in eine gekriimmte, insbe- 
sondere in cine einer Fahrzeuginnenraumverkleidung 
(26) entsprechenden Form, und Ausharten der aushart- 65 
baren Masse (16). 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor der Verformung des Belederungsteils 



(10) eine aushartbaie Masse (16) auf die Zwischen- 
schicht (14) aufgebracht wild. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verformung des Bele- 
derungsteils (10) dadurch erfolgt, daB das Belede- 
rungsteil (10) vor dem Ausharten der Masse (16) iiber 
eine Positivform gcspannl wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorformung des Be- 
lederungsteils (10) dadurch erfolgt, daB das Belede- 
rungsteil (10) vor dem Ausharten der Masse (16) in 
eine Negativform gednickt wird. 

15. Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeuginnen- 
raumverkleidung, insbesondere einer Abdeckung eines 
Gassackmoduls, mil einem nach einem Verfahren nach 
den Anspriichen 10 bis 14 hergestellten Belederungs- 
teil (10), mit den folgenden Schritten: Einlegen des Be- 
lederungsteils (10) in eine SpritzguBform, Hintersprit- 
zen der Innenscite des Belederungsteils (10) mit einem 
Kunststofif unter Bildung eines Tragerstiicks (28) und 
Entnahme der Fahrzeuginnenraumverkleidung (26) aus 
der SpritzguBform. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



ZEJCHNUNGEN SEITE 1 



Nummen DE 100 10 862 A1 

lntCl7: B 60 R 13/02 

Offenlegungstag: 13. September 2001 





101 370/406 



Nummer DE10010 862A1 

lnt.Cl7: B 60 R 13(02 

Offenlegungstag: 13. September 2001 





101 370/406 



